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(8) Ecrou autosertisseur et autopolnconneur et vis. 

@ L'invention concerne un ecrou autosertisseur 
autopolnconneur destine k etre fixe par sertis- 
sage sur un support (12) au moyen d'une 
machine appropriee, (edit ecrou comprenant un 
corps (1) perce d'un trou (2) taraude ou destine 
& etre taraude et, en saillie sur ce corps (1) , une 
tete perforatrice (4) formant poincon, entouree 
d'un rebord en forme de jupe continue (7) et de 
hauteur inferieure £ celle du poincon, ladite tete 
(4) presentant des moyens (6, 13) pour I'encas- 
trement tfune partie du support (12) et definis- 
sant avec ladite jupe (7) une gorge (8) dont le 
fond (9) presents un relief en creux (10, 14), la 
quantite de matiere du support penetrant dans 
le relief en creux (10, 14) dependant des valeurs 
de la cote utile de sertissage de Tecrou et de 
I'epaisseur du support (12), pour un reglage 
predetermine de ladite machine. 




CXI 

ID 



tL 
Ul 



Jouve, 18, rue Saint-Denis, 75001 PARIS 



EP 0 561 715 A1 



La presente invention appartient au domaine de 
la mecanique et a pour objet un 6crou autosertisseur 
poss6dant la propri6t6 d'etre egalement autopoincon- 
neur. Elle concerne egalement une vis destin6e a dtre 
f ix6e par sertissage sur un support. 5 

Defacon classique, de tels 6crous presentent un 
corps perc6 d'un trou taraude ou destine a dtre tarau- 
de, par exemple au moyen d'une vis autotaraudeuse 
et, en saiilie sur ce corps, une tete perforatrice for- 
mant poincon. 10 

Les Parous autopoinconneurs ont la particularity 
de poinconner, grace a des moyens de perforation, 
une tdle ou tout autre materiau servant de support. 
Les 6crous considers ici pr£sentent de plus des 
moyens pour se sertir eux-m§mes, les mouvements is 
de rotation et de defacement par rapport a leur axe 
etant supprim§s. Ainsi, une fois places sur leur sup- 
port, ces ecrous se trouvent ench&sses dans celui-ci. 

Ces ecrous sont g6n£ralement utilises dans Pin- 
dustrie automobile, car ils permettent d'eviter les 20 
al6as du soudage et de mettre en oeuvre des mat6- 
riaux non soudabies ou encore des materiaux souda- 
bles mais proteges ou revdtus. 

Les deux principales qualites requises pour ce 
type de produit sont d'une part, la resistance au cou- 25 
pie de dessertissage, e'est-a-dire un mouvement de 
rotation par rapport au support et d'autre part, la re- 
sistance a la force de dessertissage, e'est-a-dire un 
mouvement de d6sencastrement axial de I'ecrou par 
rapport au support. 30 

Certains types d'6crous connus pr6sentent une 
tete perforatrice de section carree mais ils se sont re- 
v6!6s peu fiables. C'est pourquoi, on pr6fere les 
6crous dont la tete perforatrice est ronde. 

On connaft d6ja des ecrous dont la tete perfora- 35 
trice n'est pas de section carree. 

Le brevet GB-A-1 468 150 decrit un ecrou auto- 
poincon neur autosertisseur comprenant un corps 
perc6 d'un trou taraude et une tete de forme tronco- 
nique. 40 

Cet ecrou ne presente pas de jupe entourant la 
tete. La quantity de tdle intervenant lors du sertissage 
n'est done pas d6termin6e. Ceci a pour consequence 
que la resistance au dessertissage axial n'est pas 
bonne. 45 

Le brevet US-A-4,637,766 decrit un ecrou auto- 
poinconneur autosertisseur du m6me type que ceiui 
decrit dans le brevet GB-A-1 468 150 et dont la tete 
perforatrice est ronde. II pr6sente les m§mes incon- 
venients. De plus, il faut frapper la tdle avec I'ecrou 50 
pour obtenir des resultats. 

Le mfime type d'inconv6nients apparatt avec des 
vis ne comportant pas de jupe p6riph6rique. 

Ainsi, le brevet US-A-3, 127,91 9 decrit une vis 
comportant, au raccordement de la tete et de la tige ss 
f iletee, deux parties rentrantes successives. Lorsque 
la vis penetre dans la tdle, la matiere rempiit compie- 
tement ta premiere partie rentrante. 



Cette vis ne comporte pas de jupe p£riph6rique 
et presente done les mdmes inconv6nients que les 
brevets GB-A-1 468 150 et US-4,637,666. 

On connalt egalement par le brevet US-A-3 927 
463 un ecrou autopoinconneur autosertisseur pr6- 
sentant un corps perce d'un trou taraude et en saiilie 
sur le corps, une t§te perforatrice entouree d'une jupe 
continue, la t§te d6f inissant avec la jupe une gorge, 
le fond de la gorge pr6sentant des 6videments situ^s 
au pied de la tete. Ces evidements sont concus pour 
recevoir I'extremite inferieure des outils de perce- 
menL 

II n'y a pas d'encastrement de tdle sous la tete, 
mais uniquement sous la jupe p6riph6rique. Ceci pre- 
sente des inconvenients dans la mesure ou le produit 
peut se dessertir axialement, du fait de I'absence de 
blocage contre la tete. 

C'est pourquoi, le brevet EP-0 274 922 au nom de 
la Demanderesse decrit un ecrou autosertisseur au- 
topoinconneur comprenant un corps perc6 d'un trou 
taraude et, en saiilie sur ce corps, une tete perforatri- 
ce ronde formant poincon, entour6e d'un rebord en 
forme de jupe continue. Le rebord, de hauteur infe- 
rieure a celle du poincon, presente une forme polygo- 
nale et le poincon est 6vase exterieurement par rap- 
port au trou pour determiner sur toute la partie exter- 
ne une partie 6vas6e rentrante. 

On peut egalement citer le brevet FR-2 598 189 
qui decrit un element de fixation comprenant un fOtcy- 
lindrique et, en prolongement, une tete eiargie pr6- 
sentant un epaulement destine a s'appliquer contre la 
tdle ainsi que plusieurs saillies reparties sur I'epaule- 
ment 

Les saillies sont pr6vues pour assurer un 
verrouillage de I'6l6ment lorsque celui-ci est serti, en 
i'empechant de tourner par rapport a la tdle. 

Le dessertissage axial de I'ecrou est empdche 
par le remplissage de revidement situe au pied du fOt 
cylindrique. Ce resultat n'est obtenu que si les espa- 
ces entre les saillies sont complement remplis (ou 
si les saillies penetrent totalement dans la tdle). 

On peut de plus noter que le defacement de la 
tdle s'effectue lateralement et done dlff icilement, ce 
qui ne donne pas de bons resultats. 

Le brevet US-A-3 253 631 decrit un 6crou auto- 
sertisseur autopoin con neur comprenant un corps 
perce d'un trou taraude et en saiilie, une tete entouree 
d'un rebord de hauteur inferieure a celle de la tete. La 
tete presente une partie rentrante pour I'encastre- 
ment de la tdle. Entre la tete et ta jupe sont pr£vus des 
reliefs en creux qui sont destines a etre remplis par de 
la matiere pour s'opposer au dessertissage en rota- 
tion de l'6crou. 

Ces ecrous apportent satisfaction mais Ton cher- 
che a simplif ier leur fabrication en s'af franchissant de 
certaines tolerances. 

Pour pouvoir sertir un ecrou sur une tdle, on le 
place sur une table de presse, reiement presseur de 
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la presse 6tant alors en position haute. Af in d'obtenir 
le sertissage, on fait passer I '6l6ment presseuren po- 
sition basse. On comprend que, dans cette position 
basse, la distance entre la table et I'eiement presseur 
est r6gl6e pour une tfile et un type d'6crou donnas. 5 
Cette distance n'est modifiee que si Ton change la 
tdle ou le type d'6crou. On d6f init ici par "cote utile de 
sertissage", la valeur qui correspond & la difference 
entre ia hauteur de l'6crou pose et ia hauteur de la 
jupe p6riph6rique. La cote utile de sertissage est 10 
done la distance entre la face de l'6crou oppos6e & la 
tete et la partie plane de l'6crou ou s'effectue le ser- 
tissage. On comprend que pour qu'un sertissage 
puisse intervenir, I'addition des valeurs de la cote utile 
de sertissage et de I'epaisseur de la t6!e doit etre su- 15 
p6rieure £ la valeur de la distance f ix6e entre ia table 
et I'eiement presseur. De plus, pour eviter toute dete- 
rioration du taraudage de recrou, ('addition de ces 
deux valeurs doit etre inf6rieure & une valeur pr6d6- 
termin6e. 20 

II est done tout & fait indispensable de respecter 
ia tolerance sur la cote utile de sertissage. Cepen- 
dant, la hauteur de recrou pose et la hauteur de la 
jupe pgripherique sont def inies elles aussl avec une 
certaine tolerance. La valeur de la cote utile de ser- 25 
tissage etant la difference entre ces deux hauteurs, 
les tolerances correspondant & celles-ci se cumulent 
et I'on comprend qu'il est alors difficile de respecter 
la tolerance sur la cote utile de sertissage. 

De plus, le support sur lequel l'6crou est serti pre- 30 
sente egalement une tolerance de fabrication. Ceci 
peut entraTner des defauts lors du sertissage. En ef- 
fet, il arrive que recrou ne soit serti que de facon tem- 
poraire ou encore que recrou soit bien serti mais que 
son taraudage soit d6t6rior6 par ecrasement. II est 35 
dans ce dernier cas impossible de fixer une vis sur cet 
ecrou. 

Ainsi, il est apparu necessaire de concevoir un 
ecrou pour la fabrication duquel le respect de la tole- 
rance sur la cote utile de sertissage n'etait plus cru- 40 
cial, cet ecrou pouvant de plus etre serti de facon ap- 
propriee, quelle que soit la tolerance de fabrication du 
support sur lequel il est serti. 

L'invention est relative £ un ecrou autosertisseur 
autopoinconneur destine £ etre fixe par sertissage 45 
sur un support au moyen d'une machine appropriee, 
tedit ecrou comprenant un corps perce d'un trou ta- 
raude ou destine £ etre taraude et, en saillie sur ce 
corps, une tete perforatrice formant poincon, entou- 
ree d'un rebord en forme de jupe continue et de hau- so 
teur inferieure £ celle du poincon, ladite tete pr6sen- 
tant des moyens pour I'encastrement d'une partie du 
support etd6finissant avec ladite jupe une gorge dont 
le fond presente un relief en creux, la quantite de ma- 
tiere du support penetrant dans le relief en creux de- 55 
pendant des valeurs de la cote utile de sertissage de 
I'ecrou et de I'epaisseur du support, pour un reglage 
predetermine de ladite machine. 



Selon une premiere variante de realisation de in- 
vention, le relief prend la forme d'une denture. 

De facon preferee, ladite denture forme une epi- 
cycloids s'opposantau dessertissage de i'ecrou. 

Selon une deuxieme variante, le relief est consti- 
tue par des cavites regulierement reparties. 

Selon une troisieme variante, le relief est consti- 
tue par une gorge circulaire continue. Cette gorge est 
ou non centres sur i'axe de I'ecrou et eile est de sec- 
tion continue ou variable. Elle permet d'assurer 
I'6tancheit6 du sertissage sans element compl6men- 
taire. 

De facon preferee, la tete perforatrice est ronde. 

Selon un premier mode de realisation, la jupe pre- 
sente une forme polygonale. 

Selon un deuxieme mode de realisation, la jupe 
presente une forme ronde. 

Dans une premiere forme de realisation de 
I'ecrou, les moyens pour I'encastrement sont consti- 
tues par la partie 6vas6e rentrante que presente le 
poincon sur toute sa partie exterieure, du fait de son 
evasement exterieur par rapport au trou. 

Dans une deuxieme forme de realisation, les 
moyens pour I'encastrement sont constitugs par une 
encoche circulaire situ6e & la base du poincon. 

De facon preferee, la jupe presente, sur sa face 
interne, une partie evasge rentrante formant un angle 
obtus avec I'axe de I'ecrou. 

L'invention concerne egalement une vis destinee 
£ etre f ix6e par sertissage sur un support au moyen 
d'une machine appropriee, ladite vis comportant un 
corps et, en saillie sur ce corps, une tete entouree 
d'un rebord en forme de jupe continue, de hauteur in- 
ferieure & celle de la tete, ainsi qu'une tige, ladite tete 
presentant des moyens pour i'encastrement du sup- 
port et definissant avec ladite jupe, une gorge dont le 
fond presente un relief en creux, la quantite de matie- 
re du support penetrant dans le relief en creux depen- 
dant des valeurs de la cote utile de sertissage de la 
vis et de I'epaisseur du support, pour un reglage pre- 
determine de ladite machine. 

De facon preferee, ledits moyens pour I'encastre- 
ment sont constitues par une premiere partie rentran- 
te prevue au raccordement de la tete et du corps. 

Selon une premiere variante, ladite jupe continue 
presente une partie rentrante faisant un angle obtus 
avec I'axe de la vis. 

Dans un premier mode de realisation, fa tige de 
la vis est dans le prolongement de la tete. 

Selon une variante, les moyens pour i'encastre- 
ment comportent une deuxieme partie rentrante dans 
le prolongement de la premiere. 

Dans un deuxieme mode de realisation, la tige est 
£ ('oppose de la tete, par rapport audit corps. 

L'invention sera mieux comprise et d'autres buts, 
avantages et caracteristiques de celle-ci apparaftront 
plus clairement & la lecture de la description qui suit 
& laquelle sont annexes des dessins sur lesquels : 
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- la figure 1 est une vue de dessus d'un premier 
mode de realisation d'un 6crou selon I'inven- 
tion, 

- la figure 2 est une coupe suivant la ligne A-Ade 

la figure 1 , 5 

- les figures 3a a 3c illustrent, en trois Stapes, la 
fixation de I'ecrou des figures 1 et 2 sur un sup- 
port (tdle mince), 

- la figure 4 est une vue de dessus d'un deuxie- 

me mode de realisation de I' invention, et 10 

- la figure 5 est une coupe suivant la ligne B-B 
de la figure 4, 

- la figure 6 est une coupe d'un troisi&me mode 
de realisation de I'ecrou, 

- la figure 7 est une vue en coupe selon I'axe de 1 5 
la vis, d'un premier mode de realisation d'une 

vis selon I'invention, 
• la figure 8 est une vue en coupe selon I'axe de 
la vis, d'un deuxi&me mode de realisation d'une 
vis selon I'invention, 20 

- la figure 9 est une demi-vue en coupe selon 
I'axe de la vis, d'un troisieme mode de realisa- 
tion de la vis selon I'invention, 

- la figure 1 0 est une vue de dessus d'un quatrie- 

me mode de realisation de I'ecrou, 25 

- la figure 11 est une vue de dessus d'un cinquie- 
me mode de realisation de I'ecrou, et 

- la figure 1 2 est une vue de dessus d'un sixieme 
mode de realisation de I'ecrou. 

Les elements communs aux differents figures se- 30 
ront designed par les memes references. 

En reference aux figures 1 et 2, l'6crou comprend 
un corps 1 au centre duquel un trou 2 est taraude. Le 
pas de vis 3 cr66 a I'interieur du trou 2 permet la fixa- 
tion de I'ecrou avec un boulon de f iietage compl6men- 35 
taire. 

Dans une variants, le trou 2 peut etre lisse et ta- 
raude, lors du montage final, par une vis autotarau- 
deuse. 

Le corps 1 de I'ecrou pr6sente un element 4 dont 40 
la partie extreme 11 forme arete de coupe etqui cons- 
titue la tete perforatrice de i'ecrou. Cette tete perfo- 
ratrice ronde 4 est situee a la peripheric du trou 2 ale- 
se dans I'ecrou et possede le m6me axe 5 que le 
corps 1 . Elle est 6vas6e exterieurement par rapport 45 
au trou 2 pour permettre I'encastrement de matiere 
lors du sertissage et ainsi eiiminer les mouvements 
axiaux de I'ecrou fixe sur son support La partie 6va- 
s6e de la t§te 4 porte la reference 6. 

Egalement sur la face de I'ecrou destinee a etre 50 
f ixee sur un support tel qu'une tdle, mais a I'exterieur 
de la tete perforatrice 4, le corps 1 est prolong6 de fa- 
con a former une jupe 7 continue tout autour de {'ele- 
ment perforateur 4. La jupe 7 est pi ace e a une distan- 
ce suff isante de I'eiement perforateur 4 pour permet- 55 
tre I'encastrement de materiau de support dans la 
gorge 8, lors du sertissage. Cette jupe continue 7, de 
forme circulaire, assure le sertissage du support La 



hauteur H1 de la Jupe est necessairement inferieure 
a celle H2 de la tete perforatrice 4, de facon a ce que 
cette derniere joue effectivement le rdle de perceuse. 

Le fond 9 de la gorge 8 com porte une plural ite de 
cavites 10 regulierement r6parties. 

Les figures 3a a 3c montrent sch6matiquement, 
en coupe et a echelle agrandie, trois etapes de fixa- 
tion de I'ecrou sur un support 12, par exemple une 
tdle mince. La matrice de la presse de sertissage 
conduit d'abord I'ecrou a perforer la tdle 12. On 
comprend que la jupe p6ripherique 7 et la tete 4 deli- 
mited une masse de matiere determines Apres per- 
foration, la matrice force la tdle 12 a s'engager dans 
la gorge 8. Simultanement, elie 6crase et allonge la 
tdle 12. La jupe 7 permet un ph6nomene defluage qui 
pousse cette tdle 12 sous la partie 6vas6e 6 de la tete 
perforatrice ronde et des excedents de tdle dans les 
cavites 10. On peut noter que du fait de la continuite 
de la jupe 7, le phenomene defluage de la tdle mince 
12 s'effectue en tous points a partir de cette jupe et 
assure ie glissement circulaire complet d'une partie 
de la tdle 12 sous la partie 6vas6e 6 de la tete 4. 

Ainsi, sous I'effort de sertissage, la tdle 12 flue 
sous la partie 6vasee 6 du poincon perceur et p6netre 
egalement de facon plus ou moins importante dans 
les cavites 10. 

On comprend que les cavites, du fait de leur renv 
plissage au moins partiel par une partie de la tdle 12, 
r6alisent un systeme anti-rotation qui s'oppose aux 
eventuels mouvements de rotation de I'ecrou par rap- 
port a son axe 5. Un tel systeme anti-rotation est ne- 
cessaire lorsque la jupe peripherique de I'ecrou est 
ronde comme c'est le cas dans le premier mode de 
realisation d6crit en reference aux figures 1 et 2. Un 
tel systeme n'est pas indispensable pour des ecrous 
dont la jupe peripherique prSsente une forme polygo- 
nale. En effet, pour ces ecrous, c'est la jupe elle- 
meme qui, par sa forme, s'oppose a un 6ventuel cou- 
ple de dessertissage. 

Cependant, les ecrous ronds presententde nom- 
breux avantages par rapport aux ecrous de forme po- 
lygonale etil peut etre interessantde les utiliser. Ainsi, 
les ecrous ronds sont des pieces plus legeres, d'un 
coOt unitaire plus faible. lis pr6sentent une meilieure 
resistance au dessertissage axial, du fait du fluage 
identique de la matiere de la tdle sous toute la peri- 
pheric du poincon perceur. L'ecrou est plus facile a 
positionner et la tete de pose est facilement integr6e 
dans I'outiilage d'emboutissage du fait qu'elie n'a pas 
a etre orientee par rapport a la matrice. Enf in, lors de 
la fabrication de I'ecrou, le contrdle de la concentricite 
du poincon perceur par rapport a I'exterieur de la jupe 
peripherique est beaucoup plus simple a r6altser lors- 
que la jupe est circulaire au lieu d'etre polygonale. 

Enf in, la presence de ces cavites 10 permet, lors 
de la fabrication de I'ecrou, de s'affranchir de la tole- 
rance sur la cote utile de sertissage ainsi que de la to- 
lerance sur repaisseur de la tdle constituant ie sup- 
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port. 

La cote utile de sertissage correspond a ia hau- 
teur H3 indiquee sur la figure 2. Comme expiique pre- 
c6demment, cette hauteur H3 correspond a la diffe- 
rence entre ia hauteur H4 totale de I'ecrou pose et ta s 
hauteur H1 de la jupe peripherique 7. Des tolerances 
sont determinees pour chacune des valeurs de H1 et 
H4. En reglant la distance entre la table de presse et 
('element presseur de telle sorte qu'elle soit inferieure 
a la somme de la valeur minimale de la cote utile de 10 
sertissage et de I'epaisseur de la tdle t la valeur mini- 
male de la cote utile de sertissage correspondant a 
la difference des valeurs minimales de H1 et H4, en 
fonction de leurs tolerances, on comprend que, quel 
que soit I'ecrou, un sertissage sera obtenu par encas- 1 5 
trement de matiere sous la tete 4 et Ton obtiendra un 
excedent de matiere dans les cavites 10 plus ou 
moins important. 

Ainsi, lors de la fabrication des ecrous, II ne sera 
plus necessaire de respecter de facon precise la to- 20 
lerance de la cote utile de sertissage ou hauteur H3. 
II suff ira de respecter les tolerances sur la hauteur H4 
de I'ecrou pose et sur la hauteur H1 de la jupe peri- 
pherique. On pourra done obtenir un bon sertissage 
de plusieurs ecrous, en simultane ou successive- 25 
ment, sans tolerances precises de la cote utile de ser- 



De plus, la quaiite du sertissage ne depend plus 
des tolerances sur I'epaisseur de la tdle constituant le 
support 30 

On peut noter que sur les figures 1 et 2, les cavi- 
tes 10 ont ete representees dans le prolongement de 
la jupe p^riphen'que 7. Ce mode de realisation n'est 
pas limitatif et Ton peut envisager egalement de pre- 
voir ces cavites dans le fond 9 de la gorge 8, a une 35 
distance determinee de la jupe 7. 

Les figures 4 et 5 illustrent un deuxieme mode de 
realisation de I'ecrou conforme a I'invention. 

Dans ce mode de realisation, la tete perforatrice 
4 presente une forme gen6rale cylindrique. Elle 40 
comporte sur toute sa peripherie et au niveau du fond 
9 de la gorge, un evidement 13. Comme la parte eva- 
see 6 de la tete du premier mode de realisation de 
I'ecrou, cet evidement 13 assure un sertissage 
complet et eff icace du fait du glissement d'une partie 45 
de la tdle a I'interieur de celui-ci. 

La jupe 7 qui entoure la tete 4 est, dans ce deuxie- 
me mode de realisation, de forme polygonale. 
Comme precedemment, elle presente une hauteur H1 
inferieure a cede H2 de la tete perforatrice 4 de facon so 
a ce que cette derniere joue effectivement le rdle de 
perceuse. La section de cette jupe 7 peut etre quel- 
conque : carree, rectangulaire ou encore demi- 
spherique. 

Dans le fond 9 de la gorge 8 est prevue une den- 55 
ture 14. Dans cette forme de realisation, les dents 15 
forment une 6picycloTde. 

Le sertissage de I'ecrou dans la tdle 12 s'effectue 



comme cela a ete decrit en reference aux figures 3a 
a 3c. La tete 4 et la jupe 7 determinant une quantite 
donnee de matiere. La jupe 7 permet un phenomene 
de f luage ou de glissement qui pousse la tdle 1 2 dans 
I'evidement 13 de la tete 14. De plus, la presse est re- 
glee comme prec6demment, de facon a ce que les 
dents 15 soient au moins partiellement remplies par 
de la t6le. 

On comprend que le sertissage de i'ecrou dans 
ia tdle 12 est obtenu par le glissement circulate 
complet d'une partie de la tdle 12 dans I'evidement 
1 3, ce qui s'oppose a un eventuei mouvement de de- 
sencastrement axial et de plus, par ia forme polygo- 
nale de la jupe 7 qui empdche les eventuels mouve- 
ments de rotation de I'ecrou. 

Dans cette forme de realisation, les dents 15 
dans lesquelles penetre une partie de la tdle 12, 
contribuent a (a resistance de I'ecrou au couple de 
dessertissage et a, comme pour le premier mode de 
realisation, pour objet de pouvoir s'affranchir des to- 
lerances sur la cote utile de sertissage, e'est-a-dire la 
hauteur H3. 

On comprend que les dents 15 doivent etre orien- 
tees de maniere appropriee pour s'opposerau couple 
de dessertissage, en fonction du pas de vis 3. On peut 
egalement prevoir des dents placees dans des direc- 
tions alter nees, ce qui evite de tenir compte du pas. 

Les caracteristiques concernant la tdte perforatri- 
ce, la jupe polygonale et le reiief donn6 au fond 9 de 
la gorge, peuvent etre utilisees ind6pendamment 
pour d'autres formes de realisation de I'ecrou. Ainsi, 
par exemple, on peut envisager de fabriquer un 6crou 
dontia jupe est ronde, ia tete perforatrice comportant 
un evidement 13 et une denture 14 etant prevue dans 
le fond 9 de la gorge. 

Enf in, on peut envisager des moyens pour I'en- 
castrement d'une partie de la tdle sous la tete perfo- 
ratrice 4 qui soient dif feYents de la partie evasee 6 ou 
de T6videment 13. On peut dgalement prevoir un re- 
lief, dans le fond 9 de la gorge 8, qui presente une for- 
me differente des cavites 10 ou de la denture 14. 

Dans un troisieme mode de realisation de I'ecrou 
selon ('invention illustrt a la figure 6, e'est une dentu- 
re 14 qui est prevue dans le fond 9 de la gorge 8 tandis 
que la tdte perforatrice 4 est evas6e exterieurement 
par rapport au trou 2. Contralrement au deuxieme 
mode de realisation represents a la figure 5, les dents 
15 ne sont pas directement dans le prolongement de 
la jupe 7 mais sont legerement decalees par rapport 
a celle-ci vers I'axe 5 de i'ecrou. Ce mode de realisa- 
tion des dentures peut etre applique a tous les ecrous 
selon 1'invention. 

Dans tous les cas, le relief en creux est situ6 dans 
le fond de la gorge 8. Ainsi, recoupment de la tdle for- 
mant le support sur lequei I'ecrou est serti, s'effectue 
selon la force de poussee exercee par la machine a 
sertir. Cet ecoulement est done facilement realise. 

L'invention ne se limite pas au detail des modes 
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de realisation qui n'ont 6t6 decrits qu'a titre d'exem- 
ples, d'autres variantes pouvant etre r6a!is6es, sans 
sortir du cadre de protection def ini par les revendica- 
tions. 

Ainsi t la jupe 7 peut presenter, sur sa face inter- 5 
ne, un angle obtus par rapport a I'axe 5 de I'ecrou, 
c'est-a-dire une partie evasee rentrante, de fagon a 
permettre, comme pour la tete perforatrice, un encas- 
hment d'une partie du materiau de support. 

L'invention a 6t6 decrite en reference a un ecrou w 
dont la tete perforatrice est ronde mais elle peut aussi 
etre appliquee a un ecrou dont la tete est polygonale. 

La pr6sente invention resout les probiemes po- 
ses par le respect de la tolerance sur la cote utile de 
sertissage et par la tolerance sur l'£paisseur du sup- 1 5 
port sur iequel Tecrou est serti, tout en mettant a profit 
les avantages presents parun element perforateur 
rond et en procurant une resistance elevee a la fois 
au couple de dessertissage et a la force de desser- 
tissage. On obtient ainsi un ecrou autosertisseur au- 20 
topoinponneur de construction simple permettant 
I'utilisation de materiaux non soudables ou encore 
soudables mais revetus ou proteges, et de bonne re- 
sistance aux vibrations. 

Les caracteristiques de I'ecrou selon Invention 25 
peuvent egaiement s'appliquer a une vis a sertir cons- 
titute classiquement d'un corps et d'une tige f iletee. 

En reference a ia figure 7, la vis comprend une 
tige f iletee 16 d'axe 17 et un corps 18. 

Le corps 1 8 comporte un rebord en forme de jupe 30 
continue 19 entourant la tige 16. 

La tige 16 presente, au niveau de son raccorde- 
ment avec le corps 18, une premiere partie rentrante 
20 pour i'encastrement de la tdle. 

La tige f iletee 16 et la jupe continue 19 definis- 35 
sent une gorge 21, le fond 25 de la gorge presentant 
un relief en creux. Celui-ci peut prendre la forme de 
cavites 22 regulierement r£parties comme celles 0- 
lustrees aux figures 1 et 5 pour un ecrou. Ces cavites 
peuvent etre placees a une distance determinee de la 40 
jupe 1 2 ou encore dans le prolongement de la jupe pe- 
ripherique 19. Le relief en creux peut egaiement etre 
constitu6 par une denture comme celle illustr6e aux 
figures 4 et 5. 

Comme pour un ecrou, on d6f init par H 4 la hau- 45 
teur de la vis posee, par H t , la hauteur de la jupe pe- 
ripherique 19 et par H 3 la cote utile de sertissage. La 
hauteur H 3 correspond a la difference entre la hauteur 
H 4 de la vis pos6e et la hauteur H 1 de la jupe periphe- 
rique. 50 

La presence des cavites 22 dans le fond de la gor- 
ge 21 permet d'obtenir un bon sertissage de la vis, 
sans tolerance precise de la cote utile de sertissage, 
ce sertissage ne dependant pas des tolerances sur 
repaisseur de la tdle constituant le support. 55 

Comme illustre sur la figure 8, la vis peut compor- 
ter une jupe continue 19 qui presente un angle obtus 
par rapport a i'axe 17 et done une partie rentrante 23. 



Elle permet un encashment d'une partie du mate- 
riau de support, comme la partie rentrante 20 prevue 
sur la tige f ilet6e 16. 

La presence de cette partie rentrante 23 sur la 
jupe 19 permet d'ameiiorer la resistance du desser- 
tissage axial de I'ecrou. 

La vis peut egaiement presenter une deuxieme 
partie rentrante 24 dans le prolongement de la pre- 
miere 20. 

La valeur du diametre D au niveau du raccorde- 
ment entre les deux parties rentrantes 20 et 24 est 
choisie pour 6vrter la deterioration de la vis au cours 
de son passage au travers de la t6le. 

De plus, la position des surfaces de raccorde- 
ment entre ia deuxi&me partie rentrante 24 et la tige 
f iletee 1 6 et entre les deux parties rentrantes 20 et 24 
est choisie pour permettre le serrage de la tdle et non 
le blocage de I'ecrou sur ia vis. 

Dans ces conditions, la presence de cette deuxie- 
me partie rentrante 24 permet a I'ecrou de se serrer 
sur la tdle sertie. 

En reference a la figure 9, la vis comporte une 
tete 26 qui est entouree par le rebord 19. La tige 16 
n'est pas, comme dans le mode de realisation selon 
les figures 7 et 8, dans le prolongement de la tete 26 
mais a I'oppose de ceile-ci par rapport au corps 18. 

La hauteur du rebord 19 est inferieure a celle de 
la tete 26 qui presente une partie rentrante 20. Toutes 
les variantes de realisation qui ont ete decrites en re- 
ference aux figures 7 et 8 sont egaiement applicables 
a la vis illustree a la figure 9. 

En reference aux figures 10 a 12, vont etre decri- 
tes des variantes de realisation du relief en creux 
dans le fond 9 de la gorge 8 de I'ecrou selon I'inven- 
tion. 

La figure 1 0 montre une cavite 27 formee par une 
gorge circulaire continue de section constante et cen- 
tr6e sur I'axe 5 de recrou. Cette gorge presente 
I'avantage, par rapport aux cavites 10 et a la denture 
14 decrites pr£c6demment, d'assurer I'6tancheit6 du 
sertissage aux gaz et aux liquides, sans element 
compiementaire. 

La figure 11 montre une variante de realisation 
dans laquelle la gorge 28 est excentr6e par rapport a 
I'axe 5 de I'ecrou et de section constante. 

Cette gorge 28 permet egaiement d'assurer 
retancheite sans element additionnel et aussi d'ac- 
crottre la resistance au couple de dessertissage. 

Une autre variante est illustree a la figure 12 qui 
montre une gorge 29, excentr6e par rapport a i'axe 5 
de I'ecrou et de section non constante. 

Cette gorge 29 assure retancheite sans element 
additionnel tout en augmentant encore la resistance 
au couple de dessertissage par rapport a la variante 
de la figure 11. 

La section de la gorge 27, 28 ou 29 peut etre de 
forme quelconque : carree, recta ngulaire... 

Ces variantes de realisation sont egaiement ap- 
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plicables a une vis telle que decrite en reference aux 
figures 7 a 9. 

L'invention s'applique de maniere tres interes- 
sante a la fixation de tdles metalliques, mais elle peut 
egalement 6tre utiiisee pour la fixation de matieres en 5 
plaques non metalliques de composites pr6sentant 
une certaine ductiiite. 

Les signes de reference inseres apres les carac- 
teristiques techniques mentionnees dans les revendi- 
cations ont pour seul but de faciliter la comprehension w 
de ces dernieres et n'en Hmitent aucunement la por- 
tee. 



Revendicatfons 



2. Ecrou salon la revendication 1, caracterise en ce 
que ledit relief prend la forme d'une denture (14). 



6. Ecrou selon la revendication 5 caracterise en ce 
que la gorge circulaire (28) est excentr6e par rap- 
port a I'axe (5) de I'ecrou. 

7. Ecrou selon les revendications 5 ou 6 caracterise 
en ce que la gorge circulaire (29) est de section 
variable. 



15 



1 . Ecrou autoser tisseur a utopoinconneur destine a 
etre fixe par sertissage sur un support (12) au 
moyen d'une machine appropriee, ledit ecrou 
comprenant un corps (1 ) perc6 d'un trou (2) tarau- 20 
de ou destine a etre taraude et v en saiilie sur ce 
corps (1), une tete perforatrice (4) formant poin- 
con, entouree d'un rebord en forme de jupe conti- 
nue (7) et de hauteur inferieure a celle du poin- 
con, ladite tete (4) pr6sentant des moyens (6, 1 3) 25 
pour I'encastrement d'une par tie du support (12) 
et def inissant avec ladite jupe (7) une gorge (8) 
dont le fond (9) presente un relief en creux (10, 
14), la quantite de matiere du support penetrant 
dans lereliefen creux (10, 14) dependant des va- 30 
leurs de la cote utile de sertissage de I'ecrou et 
de repaisseur du support (12), pour un regiage 
predetermine de ladite machine. 



35 



3. Ecrou selon la revendication 2, caracterise en ce 
que ladite denture (14) forme une epicyclofde 
s'opposant au dessertissage en rotation de ao 
I'ecrou. 

4. Ecrou selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que ledit relief est constitue par des cavites (10) 
regulierement r£parties. 45 

5. Ecrou selon la revendication 1 caracterise en ce 
que ledit relief est constitue par une gorge circu- 
laire continue (27). 
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8. Ecrou selon I'une des revendications 1 a 7, carac- 
terise en ce que ladite tete (4) est ronde. 

9. Ecrou selon Tune des revendications 1 a 8, carac- 
terise en ce que ladite jupe (7) presente une for- 
me polygonale. 

1 0. Ecrou selon Tune des revendications 1 a 8, carac- 
terise en ce que la jupe (7) presente une forme 
ronde. 

11. Ecrou selon I'une des revendications 1 a 10, ca- 
racterise en ce que les moyens pour I'encastre- 
ment sont constitues par la partie 6vas6e rentran- 
te (6) que presente le poincon (4) surtoute sa par- 
tie exterieure, du fait de son 6vasement ext6rieur 
par rapport au trou (2). 

12. Ecrou selon I'une des revendications 1 a 10, ca- 
racterise en ce que les moyens pour I'encastre- 
ment sont constitues par une encoche circulaire 
(13) situee a la base de poincon (4). 

13. Ecrou selon I'une des revendications 1 a 12 ca- 
racterise en ce que la jupe (7) presente, sur sa 
face interne, une partie 6vas6e rentrante formant 
un angle obtus avec I'axe (5) de I'ecrou. 

14. Vis destinee a etre fixee par sertissage sur un 
support (12) au moyen d'une machine appro- 
priee, ladite vis comportant un corps (18) et, en 
saiilie sur ce corps, une t§te (26) entouree d'un 
rebord en forme de jupe continue (19), de hauteur 
inferieure a celle de la tete (26) ainsi qu'une tige 
(16), ladite tete (26) presentant des moyens (20) 
pour I'encastrement d'une partie de la t6le (1 2) et 
definlssant avec ladite jupe (19), une gorge (21) 
dont le fond (25) presente un relief en creux, la 
quantite de matiere du support penetrant dans le 
relief en creux (22) dependant des vaieurs de la 
cote utile de sertissage de la vis et de repaisseur 
du support, pour un regiage predetermine de la- 
dite machine. 

15. Vis selon la revendication 14, caracteris6e en ce 
que lesdits moyens pour I'encastrement sont 
constitues par une premiere partie rentrante (20) 
prevue au raccordement de la tete (23) et du 
corps (18). 

16. Vis selon I'une des revendications 14 ou 15, ca- 
ract6ris6e en ce que ladite jupe continue (1 9) pre- 
sente une partie rentrante (23) faisant un angle 
obtus avec I'axe (1 7) de la vis. 

17. Vis selon I'une des revendications 14 a 16 carac- 
t6ris6e en ce que la tige (16) est dans le prolon- 
gement de la tete (26). 



7 



13 EP0 561 715A1 

18. Vis selon la revendication 17, caracteris6e en ce 
que les moyens pour I'encastrement pr6sentent 
une deuxieme partie rentrante (24) dans le pro 
longement de la premiere (20). 

5 

19. Vis selon Tune des revendications 14 a 16 carac- 
t6ris6e en ce que la tige (16) est a I'oppose de la 
t£te (26), par rapport audit corps (18). 
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